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Die Erfindung betrifft einen Beschlag aus thermo- 
plastischem Kunststoff fur ein Koch- oder Bratgeschirr , 
der mit einem Be f es tigungselement am Geschirr befestigt 
i st . 

Beschlagteile fur Koch- und Bra tgeschirre werden 
meistens aus Ouroplasten hergestellt. Der Grund dafur 
liegt nur zum Teil in der damit erreichbaren Tempera- 
t urbestandigkeit der Beschlagteile. Der Hauptgrund 
liegt darin, daQ Beschlagteile fur Koch- und Bratge- 
schirre aus Thermoplasten sehr schwierig zu gestalten 
sind. Thermoplastisches Material darf eine bestimmte 
Wanddicke nicht uberschrei ten , und wenn Verwerf ungen und 
Einf allstellen v/ermieden werden sollen, muG diese Wand- 
dicke durchgangig gleich sein. Gleichzeitig sollen die 
Beschlagteile aber er gonomische Formen aufvueisen, mit 
schlanken und mit volumindsen Abschnitten, die zur 
besseren Greifbarkeit mit der Hand rundum geschlossen 
sein sollen. Die Beschlagteile sind auGerdem zum Teil 
sehr hohen Belastungen ausgesetzt und sie sollen unter 
diesen Belastungen noch formstabil bleiben. 

Die Erfindung hat sich daher die Aufgabe gestellt, 
einen Beschlag fur Koch- oder Bratgeschirr zur Verfu- 
gung zu stellen, der aus recyclingf ahigem t hermoplas t i - 
schem Kunststoff einfach herzustellen und zu montieren 
istf rundum geschlossen ist, eine ergonomische Formge- 
bung zulaBt und unter Belastung noch formstabil bleibt. 

Dieses Ziel wird dadurch erreicht, daO der Beschlag als 
zusammengeset z ter Hohlkoper ausgebildet ist, dessen 
Einzelteile teils durch Uerbindungen , teils durch das 
Bef est igungse lemen t zusammengehal ten werden und dessen 
aufeinandertref fende Ulandungsteile durch Fuhrungs- 
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flachen sich stirnseitig aufeinander ausrichten. Durch 
diese MaQnahmen kann der Beschlag in einer durchgangig 
gleichen geringen Wandstarke hergestellt Merden, er 
erhalt aber gleichzeitig durch die Ausbildung als Hohl- 
korper eine eigene Forms tabili tat . Die MaQnahmen fiihren 
zu einer rundum geschlossenen Form, die nach ergonomi- 
schen und asthetischen Gesichtspunkten gestaltet werden 
kann. Es tritt keine Riickseite auf, die nach material- 
technischen Gesichtspunkten gestaltet werden muG. 
Gleichzeitig wird aber eine besondere Stabilitat des 
Beschlages erreicht, weil nicht nur Ver bindungen den 
Z usammenhal t der Einzelteile gewahr le i s t en sondern auch 
das normalerwe ise fur groQe Belastungen ausgelegte 
Be f est igungse lement . Dieses erfiillt dabei zwei Funk- 
tionen mit einem Teil, Befestigung des Beschlages und 
Verbindung der Beschlagteile • Die Fuhrungs flachen zur 
Ausrichtung der Wandungs telle aufeinander ubertragen 
Querkrafte und sorgen dafur, da6 sich in der war- 
gleichsweise dunnen Wandung des HohlkcSrpers durchgehend 
eine Formstabilitat aufbauen kann , die auch bei Be- 
lastungen noch aufrecht erhalten bleibt. Sie sorgen 
auch fur ein gr i f f ger echtes glattes AuQeres des Be- 
sch 1 ages . 

Die Ausbildung der Verbindungen als selbsttatig nicht 
losbare Rastverbindungen und die Ausbildung des Be* 
f est igungselementes als Schraube, die in eine Gewinde- 
bCichse eingeschr aubt uuird, erzeugt einen Beschlag, der 
besonders einfach herzustellen und schnell zu montieren 
ist und durch die Schr aubbe f estigung mit ihrer Anpress- 
kraft besonders stabil und dauerhaft zu befestigen ist. 
Die Rastverbindungen bendtigen keine zusatzlichen Telle 
Oder Hilfsstoffe wie z. B. Niet- oder Klebverbindungen . 
Sie sind selbsttatig nicht losbar, sodaQ die Verbindung 
sich auch bei groBten Kraften nicht offnet. 

Wenn das Auflager der Schraube im Beschlag aus einem 
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jeweils aus den Beschlagtei len zum Teil gebildeten 
hochs tehenden Bund besteht uber den eine topfformige 
Unter lagscheibe gestulpt ist, deren Rand beim Anzug der 
Schraube die Beschlagteile zusammenhal t , dann wird bei 
der Bef es t igungsschraube ein besonders fester und 
sicherer Zusammenhalt der Beschlagteile erreicht. Der 
aus mehreren Teilen gebildete Bund wird durch die Un- 
terlagsche ibe zusammengehal ten , der Bund ist an den 
Beschlagt eiien angeformt und halt die Beschlagteile 
zusammen. Diese Ausbildung ist nicht nur besonders 
einfach und ohne zusatzlichen Aufwand zu montieren, sie 
ermoglicht auch einen guten Zusammenhalt der Beschlag- 
teile dort, wo er besonders wichtig ist, in dem Be- 
f est igungsbereich des Beschlages. Gleichzeitig wird 
dadurch eine besonders raumsparende Verbindung der 
Beschlagteile ermoglicht. Im Bereich der Befest igungs- 
elemente ist bei einem schlank gestalteten Beschlag 
normalerweise kein Platz fur Rast verbindungen . 

Eine kegelige Ausbildung des hochs tehenden Bundes und 
des topfformigen Randes der Unter legscheibe bewirkt, 
daG die Beschlagteile durch den AnpreGdruck der Be- 
fest igungsschraube zu sammengepr efl t werden. 

Wenn die Fuhrungsf lachen der auf einandert ref fenden 
Uandungs tei le sich im wesentlichen entlang der gesamten 
Ber iihrungslange der Uiandungstei le erstrecken, dann 
ergibt sich auf der gesamten Lange des Hohlkorpers eine 
gute Formstabi 1 i tat und der Beschlag kann hygienisch 
dicht ausgebildet werden. Der Beschlag sieht dann 
asthetisch glatt aus und kann leicht gereinigt werden. 

Fuhrungs f lachen , die jeweils keilfbrmig und keilrinnen- 
fdrmig ineinander passend ausgebildet sind, sind beson- 
ders gut fur diese Aufgabe geeignet. Sie ubertragen 
sehr gut die Querkrafte und dichten gut ab. AuGerdem 
lassen sich mit solchen Fuhrungs f lachen die Beschlag- 
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telle besonders elnfach und schnell montieren, Keilform 
und Keilr Innenf orm rlchten slch selbsttatlg aufelnander 
aus . 

Eine im wesentlichen senkrecht zur Hohlkorperwandung 
stehende Ansch lag f 1 ache neben den ke i 1 f ormigen und 
keilr innen formigen Fuhrungsf lachen ergibt eine defi- 
nierte Position der Hohlkdrperteile zueinander und 
verbessert die Abdichtung an den Fuhrungs flachen . 

Ein Hohlkoper aus zwei im wesentlichen spiegelbild- 
lichen Halften bietet alle Vorteile der vorgeschlagenen 
MaOnahmen, ohne da6 unnotig v/iele Einzelteile herge- 
stellt und montiert werden mussen. 

Die Erfindung ist in der nachf olgenden Beschreibung 
eines Ausf Cihrungsbeispieles in Verbindung mit der 
Zeichnung naher erlautert und zwar zeigt: 

Fig. 1 eine Ansicht einer F lot enkesselbugel- 

halfte nach der Erfindung montiert auf 
einem Kessel, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch einen Flbten- 

kesselbugel nach Fig, 1 an der Stelle 

II - II, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch einen Flbten- 

kesselbugel nach Fig. 1 an der Stelle 

III - III, 

Fig. 4 einen Querschnitt durch einen Fldten- 

kesselbugel nach Fig. 1 an der Stelle 

IV - IV 

Fig. 5 eine Einzelheit bei Punkt V in Fig. 1. 
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Fig. 1 zeigt auf einen Kessel 1 montiert die eine 
Halfte eines aus zwei Halften bestehenden erfindungs- 
gemaQen Flotenkesselbugels 2 aus t hermoplas t ischem 
Kunststoff. Die andere Halfte des BCigels 2 ist wegge- 
lassen . 

Als thermoplas tischer Werkstoff kommt vor allem Poly- 
acetal in Frage, dessen Schmel zbere ich bei 165^ C bis 
175^ C liegt. Die Verar beitungstemperatur liegt dann 
beirn SpritzgieQen bei 180*^ C bis 210*^ C. Als Dauerge- 
brauchstemperatur ist 110*^ C zugelassen, eine Dauerge- 
brauchs temperatur , die sehr vielen Anspruchen genugt. 

Am Flotenkessel 1 sind zvyei Gewindehulsen 3 ange- 
schweiGt oder angelotet, in denen der Bugel 2 mit 
Schrauben 4 als Be f es t i gungsmi t te 1 befestigt wird. Aus 
den Figuren 2 bis 5 ist ersichtlich, daQ der Floten- 
kesselbugel 2 als zusammengeset zter Hohlkdrper aufge- 
baut ist. Im Ausf uhrungsbeispiel ist der Hohlkorper aus 
zwei Halften 5 und 6 zusammengeset zt , die im wesent- 
lichen spiegelbildlich geformt sind. 

Die einzelnen Halften des Hohlkopers werden teils durch 
Verbindungen 7, teils durch die Bef est igungselemente , im 
Ausf uhrungsbeispiel die Schrauben 4, zusammengeha 1 ten . 
Als Verbindungen 7 sind im Aus f uhrungsbeispiel Rastver- 
bindungen gewahlt, die in Fig. 4 naher dargestellt 
sind. An einer Bugelhalfte 6 ist ein symetrisch ge- 
formter Rasthaken 8 ausgebildet. Zwei ebenfalls syme- 
trisch angeordnete nachgiebige Rastlaschen 9 konnen an 
beiden Seiten des Rasthakens 8 aufgleiten und sich 
hinter dem Kopf 10 des Rasthakens 8 verhaken. Die dann 
im Eingriff stehenden Flachen am Kopf 10 des Rasthakens 
und an den Rastlaschen 9 stehen senkrecht auf der Be- 
lastungsr icht ung , sodaB die Rast ver bindung auch bei 
groSen auf sie einwirkenden Kraften selbsttatig nicht 
losbar sind. 
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In Fig. 5 ist sichtbar, wie die Be f es t igungselemen te , 
die Schrauben 4, die einzelnen Halften 5 und 6 des 
Hohlkorpers zusammenhal ten . Das Auflager der Schrauben 
4 im Bugel 2 besteht aus einem hochstehenden Bund 11 
und 12. Der erhabene Bund 11 und 12 ist in seinem Quer- 
schnitt jeweils zur Halfte, 11 bzw. 12, aus einer Bu- 
gelhalfte 5 bzw. 6 geformt* Uber diesen zwe igeteil ten 
Bund 11 und 12 ist eine topfformige Unter lagscheibe 13 
uberges tiilpt . Sowohl der Bund 11, 12 als auch der Rand 
der Unter lagscheibe 13 sind beide kegelig geformti Der 
AnpreGdruck der Schraube 4 druckt die Unter lagscheibe 
13 auf den Bund aus den Teilen 11 und 12. Durch die 
kegelige Form der en t sprechenden Telle werden die 
beiden Bundhalften 11 und 12 und damit die beiden Bu- 
gelhalften 5 und 6 zusammengepr e6t . 

Die Wandungsteile des Hohlkbpers der den Bugel 2 formt, 
richten sich, wo sie aufeinandertref fen , stirnseitig 
aufeinander aus. Dazu sind entlang der gesamten Be-, 
ruhr ungslange der Wandungshal f ten Fuhrungs f lachen vor- 
gesehen, die deutlich in Fig- 3 zu sehen sind. Entlang 
der Trennungslinie der Bugelhalften 5 und 6 sind keil- 
fbrmige Fuh rungs fl achen 14 an der Biigelhalfte 5 und 
keilrinnen f ormige Fuhrungsf lachen 15 an der Bugelhalfte 
6 ausgebildet. Die keil f ormigen Fuhrungs f lachen 14 
passen genau in die k e i 1 r innen f br mi gen Fuhrungs f lachen 
15. Neben diesen Fuhrungsf lachen 14 und 15 sind noch 
Anschlagf lachen 16 vorgesehen. Sie sind neben den keil- 
fbrmigen und kei 1 r i nnen f or mi gen Fuhrungs f lachen 14 und 
15 angebracht und senkrecht ausgerichtet zur Wandung 
des Hohlkorpers der den Bugel 2 formt. 

Bel der Montage des F lo t enkesse Ibugels 2 werden die 
beiden Halften des Bugels auf e inandergelegt und zusam- 
mengedruckt. Die Rasthaken 8 schnappen dabei in die 
Rastlaschen 9 ein und v/errasten. Die keil fbrmigen Fuh- 
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rungen 14 gleiten in die keilrinnenformigen Ftihrungs- 
flachen 15, bis die Anschlag f lachen 16 aufeinander- 
liegen. Die Fuhrungs f lachen 14 und 15 richten dabei die 
au f einander t re ff enden Wandungs telle des Bugels 2 auf- 
einander aus und halten sie in dieser Lage zueinander. 
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Anspruche 



1. Beschlag aus thermoplas t i schero Kunststoff fur ein 
Koch- Oder Bra t geschi rr , der mit einem Bef est igungsele- 
ment am Geschirr befestigt ist, 

dadurch gekennzeichnet, 
daQ der Beschlag (2) als zusammengeset z t er Hohlkoper 
ausgebildet ist, dessen Einzelteile (5, 6) teils durch 
Ver b indungen (7) teils durch das Be fee t i gungse lament 
(4) zusammengehal ten werden und dessen auf einandert ref - 
fende Wandungs telle durch Fuhrungs f lachen (14, 15) sich 
stirnseitig aufeinander ausrichten, 

2. Beschlag nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daQ die V/erbindungen (7) als selbsttatig nicht losbare 
Rest verbi ndungen (8, 9) ausgebildet sind und das Be- 

f es t igungselement als Schraube (4) ausgebildet ist, die 
in eine Ge windebuchse (3) e ingeschraubt wird, 

3. Beschlag nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daG das Auflager der Schraube (4) im Beschlag (2) aus 
einem jeweils aus den Beschlagte i len (5, 6) zum Teil 
gebildeten hochs t ehenden Bund (11, 12) besteht uber den 
eine topfformige Unter lagscheibe (13) gestulpt ist, 
deren Rand beim Anzug der Schraube (4) die Beschlag- 
teile (5, 6) z usammenha 1 t . 

4. Beschlag nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daO der hochstehende Bund (11, 12) und der topfformige 
Rand der Un te r 1 agsche ibe (13) jeweils kegelig ausge- 
bildet sind . 

5. Beschlag nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daQ die Fuhrungs f lachen (14, 15) der 
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auf einandertre ff enden Wandungs tei le sich im wesent- 
lichen entlang der gesamten Beruhrungslange der iAlan- 
dungsteile erstrecken. 

6. Beschlag nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet , daS die Fuhrungsf lachen jeweils keil- 
formig (14) und keilrinnenformig (15) ineinander 
passend ausgebildet sind. 

7. Beschlag nach Anspruch 6, dadurch gekennze ichne t , 
daO neben den keilfdrmigen (14) und kei Ir innenf drmigen 
(15) Fuhrungsf lachen eine im wesentlichen senkrecht zur 
Hohlkorperwandung stehende Anschlag f lache (16) angeord- 
net ist. 

8. Beschlag nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet , daO der Hohlkdper aus zwei im wesent- 
lichen spiegelbildlichen Halften (5,6) besteht, 

9. Beschlag nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daQ er aus einem Polyacetal hergestellt 
i st • 
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